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(57) SAMMANDRAG: 

FSrfarande f6r kontinuerlig framstallning av skivor 
av lignocellulosahaltigt f ibennaterial dSr materialet sdnder- 
delas till partiklar och/eller fibrer. Dessa torkas, belimmas 
och formas till en matta. Mattan pressas under angtillf Srsel 
till en fardig skiva. Enligt uppfinningen sker pressningen i 
ett enda steg och angan tillfdres genom en eller f lera press- 
valsar. Genom angin j icer ingen pa detta sMtt erhalles till- 
rScklig hSrdning for motverkande av den inneboende f iber- 
spansten, sa att det blir mojligt att erhalla sluttjocklek pa 
skivan i endast ett pressningssteg. 
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FSreliggande uppfinning hSnfSr sig till ett for 
framstMllning av lignocellulosahaltiga skivor avsett fdrfar- 
ande av det slag som anges i patentkravets 1 ingress. 

Metoder att tillverka skivor av lignocellulosa- 
baserade ravaror ar vMlkMnda och har vunnit stor praktisk 
tillampning. vid tillverkningen ingar fSljande huvudsteg: 
sSnderdelning av ravaran till lampligt stora partiklar 
och/eller fiber, torkning till en bestSmd fuktkvot och be- 
limning av materialet fore eller efter torkningen, forcing 
av det belimmade materialet till en matta, som kan vara 
uppbyggd av flera skikt, eventuellt kallfSrpressning, fSr- 
vSrmning, vattenbedysning av ytor etc samt en varmpressning 
under samtidigt tryck och varme i en taktpress eller konti- 
nuerlig press till en fMrdig skiva. 

Vid den konventionella varmpressningen uppvSrms det 
pressade materialet huvudsakligen med hjalp av varmeledning 
fran de intilliggande varmeplattorna eller stalbanden, som 
har en temperatur av 150-250°C beroende pa typ av produkt som 
pressas, anvand limtyp, Snskad kapacitet etc. HMrigenom for- 
angas materialets fukt-riarmast : vSrmek-ail^a ^arvi:d~et^orr- 
skikt utvecklas dar och en angfront successivt fSrflyttar sig 
xn mot skivmit te n fran v ardera sidan allteftersom pressningen 
fortgar^^jar to rrskikt et utvecklas innebSr det att minst 
-l-OO-C uppnattsj. det ta_skikt ;-v-i-lket--in-itierar normala - lims 
uthardn±hgT-Nar angfronten natt mi tten har minst 100°C natts 
dar och skivan borjar aven^att hardaut-i "mitten varefter 
pressningen kan avslutas inom ett antal sekunder. Detta 
gailer vid anvandning av konventionella ureaf ormaldehydlim 
(UF) och liknande, sasom melaminf SrstSrkt (MUF) lim. vid an- 
vandning av andra lim med hogre uthardningstemperatur maste 
en hogre temperatur och ett hSgre Sngtryck utbildas i skivan 
innan hSrdning kan ske. 

FSr att astadkomma den Snskade densiteten maste en 
press kunna applicera h6ga yttryck vid h5g temperatur. Detta 
ar i sig inget problem vid icke-kontinuerlig pressning i en 
s.k. taktpress, men sadana uppvisar andra nackdelar sasom 
samre t jocklekstoleranser etc. I fallet kontinuerliga pressar 
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har kravet p& hoga yttryck och samtidigt hog temperatur lett 
till dyrbara precisionslosningar vad gSller rullbadd mellan 
st&lband och under liggande varroeplatta. Metoden att infora 
varme till ski van via varmeledning gor ocks& att uppvann- 
ningen tar relativt l&ng tid vilket resulterar i l&nga press-? 
langder (stora pressytor) . 

UppvSrmningen kan aven &stadkommas genom att &nga 
tillfores mattan som ska 11 pressas. DSrmed forkortas uppvSrm- 
ningstiden radikalt och dessutom minskar det motst&nd som 
roaterialet g6r mot koropression mycket kraftigt nSr &nga har 
tillforts sS att mindre presskraft och mindre pressyta er- 
fordras* D& &ngan injiceras i materia lmat tan kan en injek- 
tionsl&da anvSndas, vilket dock medfor vissa nackdelar. For 
att undanroja dessa har utvecklats en anordning dar sjalva 
komprimeringsvalsarna ar perforerade, och utgor &ngtillfor- 
selorgan. En s&dan anordning beskrives i SE 502 810. 

SE 502 27 2 beskriver ett forfarande dSr fordel- 
arna med Snguppvar mning utnyttjas for att Sstadkomma onskade 
densitetsprof iler hos den fardiga skivan, dSr pressningen 
genomfSres i tv& steg, varvid mattan i det forsta steget 
komprimeras till m&ttlig densitet med i huvudsak jSmn densi- 
tetsprofil over dess tjocklek, och i det andra steget kompri- 
meras till hogre densitet dSr densitetsprof ilen Sr heterogen 
med ett ytskikt av hogre densitet an skivans mittskikt. 
Mellan de b&da stegen hardas skivan helt eller delvis. 

Ehuru representerande ett framsteg inom omr&det for 
tillverkning av sp&nskivor, speciellt s&dana med skikt av 
olika densitet, har forfarandet enligt SE 502 272 den 
nackdelen att pressning i tv& steg med mellanhardning gor 
tillverkningsprocessen f orh&llandevis komplicerad. 

Utnyttjandet av Snginjektion for uppv&rmning av 
materia let Sr i sig val kant inom omrSdet. Bl.a. visar 
US 2 480 851, GB 999 696, DE 2 058 820, DE 36 40 682, 
DE 4 009 883 och AU 57390/86 olika exempel p& hur &nga in- 
jiceras vid kontinuerliga processer for f ramstallning av 
fiberskivor. Xven vid dessa beskrivna processer forutsattes 
pressning i tvfi eller flera steg. 
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Vidare beskrives i EP 383 572 en process som 
arbetar med endast ett pressningssteg. Angan tillf ores vid 
denna process i ett Snginjiceringssegment som uppenbarligen 
innefattar nSgon form av konventionell Sngtillf orsel genom 
&ngl&da el, dyl. Vid &ngtillf orsel p& detta satt foreligger 
glidning me 1 lan mattan/viran och &ngl&dan, varvid ett betyd- 
ande slitage uppkoromer, som innebSr att Stminstone l&dans 
glidytor m&ste bytas ut med jamna mellanrum. Vidare uppkommer 
d& ofta problem med kantavtatningen till foljd av gUdningen 
mellan mattan/viran och Sngl&dan. 

Xndam&let med foreliggande uppf inning Sr att Sstad- 
komma ett forfarande av if r&gavarande slag som Sr enklare fin 
kSnda f orf aranden och som undviker de nackdelar som ar f or- 
knippade med konventionell Sngtillf orsel. 

Detta har enligt uppfinningen ernStts genom att ett 
forfarande av det i kravets 1 ingress angivna slaget inne- 
fattar de i kravets l kannetecknande del angivna &tgSrderna. 

, Vid en analys som gjorts av forsok med det i 
SE- 502 272 beskrivna forfarandet har det visat sig att det 
tillf orda liimet-redan-vi-d-- Sngxnjiceringen i^sambahd" med det 
forsta pressningssteget kan f&s att hSrdas till tillracklig 
styrka f6r att motverka den inneboende-spansten-hos-de-i- 
materialet ing&ende partiklarna/f ibrerna. Det Sr dSrfor m5j- 
~ligt-att-redan~i -ett~forsta steg erh&lla eh skiva med tjock- 
l ek som i huvudsak motsvarar den som onskas for den fSrdiga 
skivan under beaktandeT av eventuell konditionering efter 
pressningen* 

Genom att Sstadkomma den &nginjicerade pressningen 
i endast ett pressningssteg erh&lles en avsevfirt enklare och 
billigare tillverkning. 

Genom att dessutom tillf ora &nga i detta enda 
pressningssteg genom pressvalsarna undvikes vidare de problem 
som Sr forknippade med konventionella &ngtillf orselmetoder • 

LSmpligtvis fSr den pressade skivan passera genom 
en varmhSllningszon. Darmed uppn&s att limmet, som vanligtvis 
inte hSrdats till full styrka vid pressning n, kan harda till 
full styrka i denna* 
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Fore och efter pressningen vidtages lSmpligtvis 
konditioneringsatgarder med mattan /ski van. 

Ovanstaende och ovriga fordelaktiga utf or ings former 
av det uppfunna forfarandet anges i de efterf oljande under- 
kraven . 

Uppfinningen fSrklaras narmare genom efterf oljande 
beskrivning av foredragna utf oringsformer av densamma under 
hSnvisning till medfoljande ritningar, i vilka 

fig. l Sr ett snitt som schematiskt visar press- 
ningssteget enligt en forsta utforingsform av uppf inriingen, 

fig. 2 Sr ett snitt motsvarande fig. l men visar en 
andra utf Sringsform av uppfinningen, 

fig. 3 ar ett schematiskt snitt genom en vals genom 
vilken anga til If ores, 

fig. 4 Sr ett snitt genom en del av valsen i fig. 

3, 

fig. 5 ar ett axiellt snitt genom valsen i fig. 4, 
fig. 6 Sr ett schematiskt snitt som illustrerar de 
olika behandlingsstegen enligt en foredragen utforingsform av 
uppfinningen. ■„ .,; , 

Fig. l illustrerar pressning av en materialmatta l 
som bl.a. innehaller fibrer och lim i ett enda steg till en 
f iberskiva som har en tjocklek som i huvudsak motsvarar den 
onskade tjockleken f6r den fSrdiga skivan. Pressning av 
mattan 1 astadkommes mellan tva komprimeringsvalsar, vilka 
innefattar organ f6r tillfSrsel av anga till mattan i samband 
med komprimeringen. Genom tillforseln av anga till mattan 
kommer limkomponenterna i denna att hSrda till en tillracklig 
styrka fSr att ocksa motverka f iberspSnsten, vilket mOjliggor 
att skivan pressas i detta enda steg. Angan pressas bakat i 
materia let, dvs. motsatt dess rorelser iktning . 

Fig. 2 visar ett alternativt utforande av uppfin- 
ningen dar vardera vals 2, 3 Sr forsedd med omgivande vira 19 
respektive 20, alternativt h&lat stalband med vira. 

Valsarna 2 och 3 med angtillforsel kan vara utforda 
pa ett sStt som beskrives i SE 502 810 och som illustreras 
i fig. 3, 4 och 5. 
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Den i fig. 4 visade komprimerings- och injicerings- 
valsen 2 Sr utformad med en perforerad mantelyta 6 f6r till- 
f6rsel av anga till mattan lu Runt valsen 2 innanf6r mantel _ 
ytan 6 ar ett axiellt kanalsystem 7 anordnat for fSrdelning 
av angan over valsens 2 och darmed mattans 1 bredd. Vidare 3r 
en instailbar glidsko (fig. 5) an ordnad att tatande anligga 
mot valsens 2 gavel for tillforsel av anga till kanalsyste- 
*et 7. Tillforseln sker dSrvid till en begransad sektor (fig 
3) av valsen 2 d8r mattan 1 komprimeras . Denna begransade 
sektor 9 omges pa bada sidor, i omkretsriktningen raknat, av 
avtatningszoner 10 d3r valsen 2 3r i kontakt med mattan l 
Kanalsystemet 7 kan vara tillslutet vid valsens 2 motsatta 
gavel. Alternativt kan en glidsko 8 anordnas vid vardera 
gave In. 

Glidskon 8 halls pa plats med ett stailbart stativ 
st att glidskon kan f6rskjutas i omkretsriktningen. Darigenom 
kan in 3 ektionssektorns 9 lage varieras. Glidskon 8 ar lamp- 
Hgen utformad med en utbytbar slitdel 14 av lagfriktions- 
material son. anligger mot en bearbetad yta pa valsens 2 
gavel, oarvid halls glidskon 8 tryckt mot valsens gavel 
exempelvis medelst f jadrar, tryckluft eller hydrauliskt' sa 
att lackaget i tatningsytan minimeras. 

Glidskon 8 kan vara utformad med en eller f lera 
kanaler 11, 12, 13 som kan ha olika area. Xven utbytbara 
slitdelar 14 med olika halarea kan anvandas, exempelvis en 
glidplatta vars halSppning kan varieras. Darigenom kan in- 
3 ektionssektorns 9 storlek varieras. Vidare kan olika flSden 
och tryck uppratthallas i olika delar av injektionssektorn 9. 
Glxdskons 8 kanaler kan ocksa utnyttjas f6r renblasning och 
avsugning. 

I fig. 5 visas schematiskt glidskons 8 anliggnings- 
yta mot valsens 2 gavel, oarvid 8r glidskon 8 fSrsedd med 
xnjektionskanaler 11 f6r anga, renblasningskanal 12 och 
avsugningskanal 13. 

Den perforerade mantelytan 6 pa valsen 2 kan ut- 
goras av stansad eller borrad halplat som i form av ringar 
krympts fast pa valsen. Axiella stodlister 15 f6r halplaten 



504 638 

6 

kan darvid vara utformade i en mantelplat 16 pa valsen genom 
frSsning eller gjutning eller utgoras av separata lister som 
fasts i urtag i mantelplaten 16. Dessa lister 15 kan sam- 
tidigt avgransa kanalsystemet 7 innanfSr mantelytan 6. 

De Qppningar i kanalsystemet 7 som i valsens 2 
gavel inte tacks av glidskon 8 kan tMtas genom att en 
stMllbar glidring av lagfriktionsmaterial halls tryckt mot 
gaveln. 

Fig. 6 visar enstegspressningen enligt uppfin- 
ningen med de olika behandlingssteg som foretradesvis f5re- 
gar och efterfoljer sjalva komprimeringen. Materialmattan 1 
passerar forst en forkonditioneringszon 21 dMr mattan 1 bi- 
bringas forutbestSmd temperatur, fukthalt och densitet. 

Efter komprimeringen mellan valsarna 2, 3 passerar 
den pressade skivan 4 en varmhallningszon 22. I denna far 
limmet, som i samband med pressningen endast hSrdats till- 
rackligt mycket f6r att att styrka nog att motverka fiber- 
spMnsten, hSrda till full styrka. F5r att uppna optimal 
styrka i den fSrdiga skivan 4 halles temperaturen i varmhall- 
ningszonen vid eller mycket nSra den i pressnypet erhallna— 
temperaturen . 

Den salunda fullt hardade skivan passerar slutligen 
en efterkonditioneringszon 23. I denna bibringas skivan den 
fukthalt som Snskas f6r den fSrdiga produkten. Vidare upp- 
samlas i denna zon gaser, t.ex. formaldehyd som avges fran 
den pressade skivan. Skivan far ocksa avkylas i konditio- 
neringszonen, eftersom den hdga temperaturen hos skivan fran 
varmhallningszonen 22 gor att den i viss grad blir plastisk, 
vilket g6r att den far dalig hanterbarhet . 
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FSrfarande for kontinuerlig framstailning av skivor 
av lignocellulosahaltigt f ibennaterial dMr materialet sonder- 
delas till partiklar och/eller fibrer, torkas, belimmas och 
formas till en matta son medelst minst en pressvals pressas 
till en fardigfonnad skiva, varvid den formade mattan till- 
fores anga, kSnnetecknat avatt pressningen sker 
i ett enda steg, vid vilket namnda anga tillfSres genom 
namnda minst en pressvals. 

2. FSrfarande enligt patentkrav l, vid vilket angan 
tillffires i en sadan mSngd att i mattan innesluten luft 
pressas bakat genom mattan. 

3. Forfarande enligt patentkrav l eller 2, vid vilket 
mattan f6re pressningen f Srkonditioneras . 

4. Forfarande enligt patentkrav 3, vid vilket nSmnda 
fSrkonditionering innefattar konditionering till fSrutbe- 
stamd temperatur, fukthalt och densitet. 

5. Forfarande enligt nagot av patentkraven 1-4, 

vid vilket den pressade skivan passerar en varmhallningszon. 

6. Forfarande enligt patentkrav 5, vid vilket den 
pressade skivan kvarhalles tillrackligt lange i namnda varm- 
hallningszon att i skivan innehallet lim hMrdar till full 
styrka . 

7. FSrfarande enligt patentkrav 5 eller 6, vid vilket 
den pressade skivan i namnda varmhallningszon halles vid en 
temperatur som i huvudsak 6ver ens stammer med den temperatur 
skivan bibringas under pressningen. 

8. Forfarande enligt nagot av patentkraven 1-7, 

vid vilket den pressade skivan efter namnda atgarder passerar 
en efterkonditioneringszon. 

9. Forfarande enligt patentkrav 8, vid vilket behand- 
lingen i namnda efterkonditioneringszon innefattar fSrandring 
av den pressade skivans fukthalt och avskiljning av fran den 
pressade skivan avgivna gaser. 

10. Forfarand nligt patentkrav 8 ell r 9, vid vilket 
den pressade skivan kyles i namnda efterkonditioneringszon. 
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